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(§) Behalterfordervorrichtung 

Bei einer Behalterfordervorrichtung zum Austausch von 
Zigaretten aufnehmenden sogenannten Schragen (8) zwi- 
schen einem Schragenfuller (3). der Zigaretten aus einem 
Artiketstrom entnimmt und einem Schragenentleerer (6), der 
Zigaretten in den Artikelstrom zuruckf Ghrt, sind die genann- 
ten Aggregate mit ihren jeweils zwei Schragenstationen (11. 
12) fur Leerschragen und Vollschragen in Turmbauweise 
ubereinander angeordnet. Als Uberfuhrungsmittel (9) fur die 
Schragen dient ein Drehturm (22) mit zwei im Abstand zweier 
Schragenstationen ubereinander angeordneten Schrage- 
naufnehmern (26). die in der Hdhe zwischen_dem Schragen- 
fuller und dem Schragenentleerer verfahrbar, um 180° ver- 
drehbar und gegen die Vertikale kippbar sind sowie die 
Schragen Gber ihre Breitseite transportieren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Behalterfordervorrich- 
tung zum wechselseitigen Austausch von Behaltern zwi- 
schen einer Behalterfulleinrichtung zum Befullen der 
Behalter mit aus einem Artikelstrom entnommenen, 
stabformigen Anikeln der tabakverarbeitenden Indu- 
strie und einer Behalterentleereinrichtung zum Entlee- 
ren der Behalter zwecks Zuruckfuhrung der Artikel in 
den Artikelstrom, mit der Behalterfulleinrichtung bzw. 
der Behalterentleereinrichtung jeweils in ubereinander- 
liegenden Etagen zugeordneten Behalterstationen fur 
leere und voile Behalter sowie die Behalterstationen 
miteinander verbindenden, Behalter aufnehmenden und 
abgebenden Oberfuhrungsmitteln. 

Stabfdrmige Artikel der tabakverarbeitenden Indu- 
strie sind Tabakstabe, Filterstabe, Filterzigaretten, Ziga- 
rillos und dergleichen. lm hier vorliegenden Zusammen- 
hang sollen unter stabformigen Artikeln der tabakver- 
arbeitenden Industrie jedoch insbesondere solche Arti- 
kel zu verstehen sein, die axial unsymmetrisch ausgebil- 
det sind, also in erster Linie Filterzigaretten, Tabakstabe 
mit Stempelaufdruck, Zigarren bzw. Zigarillos mit Filter 
oder Mundstuck und dergleichen. Wenn im folgenden 
der Einfachheit halber von Zigaretten gesprochen wird, 
so sind andere stabfdrmige Artikel der hier besproche- 
nen Art nicht ausgeschlossen. 

Bei der modernen Zigarettenfabrikation setzt sich irn- 
mer mehr die Direktkopplung von Herstellungsmaschi- 
nen und Verpackungsbzw. Verarbeitungsmaschinen 
fiber Massenstromforderstrecken durch. Zum Ausgleich 
von Leistungsdifferenzen der angeschlossenen Maschi- 
nen sind Puffereinrichtungen erforderlich. Eine lei- 
stungsfahige Puffereinrichtung besteht beispielsweise 
aus einer Station zum Befullen von Behaltern in Form 
von sogenannten Schragen mit Zigaretten bzw. einer 
Station zum Entleeren dieser Schragen. Mittels derarti- 
ger Schragenfiiller und Schragenentleerer wird eine 
Oberproduktion der Herstellungsmaschinen aus der 
Forderstrecke abgezweigt und in Schragen gefullt und 
Produktionsausfall der Herstellungsmaschinen aus die- 
sen Schragen erganzt, wobei im Kreislauf voile Schra- 
gen vom Schragenfiiller zum Schragenentleerer iiber- 
gefuhrt und leere Schragen vom Schragenentleerer zum 
Schragenfiiller zuriickgefiihrt werden. Oblicherweise 
werden die Schragen im Schragenentleerer mittels eines 
Drehkopfes um eine zu ihren langen Kanten parallele 
Achse geschwenkt, d. h. kopfunten enileert, so daB die in 
den Schragen befindlichen Zigaretten beim Entleeren 
ihre axiale Orientierung um 180° verandern. Um die 
Zigaretten bezuglich der Orientierung ihrer Enden im 
Massenstrom richtig herum, d. h. mit gleicher Ausrich- 
tung in den Massenstrom zuruckzufuhren, ist es zur Zeit 
iiblich, zwecks Kompensation der Oberkopfkippung um 
180° dem Schragenentleerer die vollen Schragen mit 
der entsprechenden Orientierung der Zigarettenenden 
zuzufuhren und die leeren Schragen entsprechend zu- 
ruckgewendet und zuruckgedreht an den Schragenfiil- 
ler zuruckzuiiberfuhren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Lei- 
stungsfahigkeit und Funktionssicherheit des Behalter- 
fordersystems bei weitgehender Artikelschonung zu er- 
hohen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB die Behalterfulleinrichtung und die Behalterentleer- 
einrichtung mit ihren zugeordneten Behalterstationen 
als raumlich kompakte, die Behalter in paralleler Aus- 
richtung aufnehmende Einheit ausgebildet und ange- 



7 097 Al 

2 

ordnet sind. Bei dieser Anordnung, bei der beispielswei- 
se die Behalterfulleinrichtung und die Behalterentleer- 
einrichtung ubereinander und deren' zugehorige Behal- 
terstationen unmittelbar nebeneinander . angeordnet 

5 sein konnen, ergeben sich relativ ku$ze Oberfuhrungs- 
wege fiir leere und voile Behalter. ■ 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sowohl 
hinsichtlich des Raumbedarfs als auch hinsichtlich der 
Handhabbarkeit bzw. des Arbeitsablaufes besteht darin, 

io daB die Behalterfulleinrichtung und die Behalterentleer- 
einrichtung in Turmbauweise ubereinanderliegend an- 
geordnet sind. Bei dieser Anordnung laBt sich der Behal- 
teraustausch nach einem weiteren Vorschlag noch da- 
durch optimieren, daB von oben nach unten Behaltersta- 

15 tionen fiir leere Behalter und Behalterstationen fiir voile 
Behalter der Behalterentleereinrichtung und der Behal- 
terfulleinrichtung in wechselnder Folge ubereinander- 
liegend angeordnet sind. 

In Anpassung an diese Stapelanordnung sind in einer 

20 Weiterfuhrung der Erfindung besonders effektive Ober- 
fuhrungsmittel in zwei ubereinanderliegenden Etagen 
mit Behalteraufnehmern zum gleichzeitigen Austausch 
eines leeren und eines vollen Behalters vorgesehen. 
Der Behalteraustausch zwischen den Behalterstatio- 

25 nen erfolgt auf kurzestem, direktem Wege mit Oberfuh- 
rungsmitteln, die gemaB einer Weiterbildung als mit ei- 
nem Schwenkantrieb versehener und fiir die Behalter- 
aufnehmer mit einem Hubantrieb ausgestatteter Dreh- 
turm ausgebildet sind. 

30 Um die bei der Behalterentleerung bewirkte Orien- 
tierungsanderung der Artikel zu kompensieren, sind die 
Behalteraufnehmer nach einem zusatzlichen Vorschlag 
mittels eines Drehantriebes im wesentlichen um 180° 
um eine vertikale, quer zur Lange der Artikel verlaufen- 

35 de Achse verschwenkbar. Mit Hilfe dieser voneinander 
unabhangigen Antriebe der Oberfuhrungsmittel ist es 
moglich, die Behalter wahrend ihres Wegschwenkens 
aus der jeweiligen Eingriffs- bzw. Abgabe- oder Ober- 
nahmestellung im Bereich der Behalterstationen gleich- 

40 zeitig bzw. bewegungsuberlagert auf die jeweils ge- 
wunschte Forderebene anzuheben bzw. abzusenken 
und dabei in ihrer Orientierung zu andern. 

Um die Artikel bei den zahlreichen, sich uberlagern- 
den Uberfiihrungsbewegungen sicher in den Behaltern 

45 zu halten, wird weiterhin vorgeschlagen, daB die Behal- 
teraufnehmer mittels eines Kjppantriebes um eine an 
ihrer Oberseite verlaufende Horizontalachse mit einer 
Neigung gegen die Vertikalebene anstellbar sind. Durch 
diese Anstellmoglichkeit werden die Artikel einerseits 

50 sicher an der Behalterriickwand gehalten und damit ge- 
gen Ausfall gesichert sowie andererseits in der entge- 
gengesetzten Orientierungsphase der Behalter evtl. 
nach der Behalterentleerung in diesem verbleibende 
einzelne Artikel ausgeworfen. 

55 Ein engraumiger sicherer Behalteraustausch zwi- 
schen den einzelnen Behalterstationen wird gemaB ei- 
ner vorteilhaften Ausgestaltung noch dadurch unter- 
stiitzt, daB die Behalteraufnehmer mit mittels eines 
Greiferantriebes die Behalter von ihrer Breitseite her 

60 bzw. an ihren Schmalseiten erfassenden Zangen verse- 
hen sind, welche zweckmaBigerweise als die Behalter 
untergreifende Parallelgreifer ausgebildet sind. 

In weiterer Ausnutzung des Schwenkantriebes der 
Oberfuhrungsmittel zur Erhohung der Flexibilitat des 
65 Fordersystems ist nach einer Weiterbildung vorgese- 
hen. daB die Oberfuhrungsmittel zwischen den Behal- 
terstationen der Behalterfull- und Entleereinrichtung 
und einer separaten doppelstockigen Speicherstation 
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fur voile und leere Behalter angeordnet sind. Fur ihren 
optimalen Einsatz und ihre optimale Integration in das 
Behalterfordersystem befindet sich die Speicherstation 
einerseits im Einzelbehaheraustausch mit den Oberfuh- 
rungsmitteln und andererseits im Behalterblockaus- 
tausch mit einem doppelstockigen Behalterzubringer. 
Hierbei ist weiterhin vorgesehen, daB der Behalterzu- 
bringer in eine Block-Tauschstation der Speicherstation 
hineinbewegbar und durch Hubmittel der Block- 
Tauschstation entleerbar bzw. beladbar ist. 

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht in Ver- 
bindung mit einer platzsparenden Bauweise im direkten 
Behalteraustausch auf engstem Raum zwischen den ein- 
zelnen Behalterstationen. Kurze Oberfuhrungswege ge- 
statten wiederum eine Reduzierung der Oberfuhrungs- 
geschwindigkeiten bzw. ermoglichen sanftere Beschleu- 
nigungen und Verzogerungen und damit eine schonen- 
dere Handhabung der Artikel. Daraus resultiert insge- 
samt eine geringere Storungsanfalligkeit des Systems. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den 
beigefugten Abbildungen dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiele naher erlautert. 

Hierbei zeigen: 

Fig. 1 Vorderansicht von iibereinander angeordneten 
Vollschragen-/Leerschragenstationen eines Schragen- 
fullers und Schragenentleerers gemaB Erfindung, 

Fig. 2 eine perspektivische Gesamtansicht eines in ein 
Produktionssystem integrierten Schragenfordersy- 
stems, 

Fig. 3 eine Seitenansicht auf das Schragenfordersy- 
stem gemaB Fig. 1, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf das Schragenfordersystem 
mit integriertem Zusatzspeicher und 

Fig. 5 eine spezielle Ausfiihrungsform des Zusatzs- 
peichers in der Seitenansicht. 

Die in den Fig. 1 bis 4 dargestellte Behalterfordervor- 
richtung ist in eine Produktionslinie zum Herstellen und 
Verpacken von Filterzigaretten integriert, bestehend 
aus einer in Fig. 2- dargestellten Zigarettenherstellma- 
schine 1, einer Filteransetzmaschine 2 sowie nicht dar- 
gestellten Verpackungsaggregaten. Die Behalterforder- 
vorrichtung weist zum Ausgleich von Leistungsunter- 
schieden zwischen Herstell- und Verpackungsmaschi- 
nen eine Behalterfulleinrichtung in Form eines soge- 
nannten Schragenfullers 3 zum Entnehmen von Filterzi- 
garetten aus einem Artikelstrom 4, eine Behalterent- 
leereinrichtung in Form eines sogenannten Schragen- 
entleerers 6 zur Ruckfiihrung der entnommenen Filter- 
zigaretten in den Artikelstrom 4 sowie gegebenenfalls 
eine zusatzliche Speicherstation 7 zur Zwischenspei- 
cherung von Behaltern in Form von sogenannten Schra- 
gen 8 sowie ein Oberfuhrungsmittel 9 zur Handhabung 
von Vollschragen und Leerschragen auf. 

Die genannten Aggregate in Form des Schragenful- 
lers 3, des Schragenentleerers 6 sowie der Speichersta- 
tion 7 sind zum Speichern der Schragen 8 auf bekannte 
Weise mit in zwei Etagen iibereinanderliegenden Platt- 
formen versehen, von denen jeweils die oberen Plattfor- 
men als sogenannte Leerschragenstation 1 1 und die un- 
teren Plattformen als sogenannte Vollschragenstation 
12 ausgebildet sind. In den Leerschragenstationen 11 
und Vollschragenstationen 12 des Schragenfullers 3, des 
Schragenentleerers 6 und der Speicherstation 7 stehen 
die Schragen 8 auf Forderbandern 13, welche in den 
Vollschragenstationen 12 des Schragenfullers 3 und des 
Schragenentleerers 6 in Fdrderrichtung (Pfeil 14 bzw. 
Pfeil 16)abwarts geneigt verlaufen. 

Der Schragenftiller 3 und der Schragenentleerer 6 



sind mitsamt ihren zugehorigen Schragenstationen 11 
und 12 in Turmbauweise und paralleler Ausrichtung 
ubereinanderliegend angeordnet, wahrend die zusatzli- 
che Speicherstation 7 hierzu im Winkel von 90° verlauft 
5 GemaB Fig. 5 dient das vordere Snde der ubereinan- 
derliegenden Schragenstationen' 11: und 12 der Spei- 
cherstation 7 zur Einzelabgabe bzw. Einzelentnahme 
von Schragen 8, wahrend das hintere Ende der Spei- 
cherstation 7 mit einem Schragenwagen 17 im Block - 
io austausch steht, indem jeweils ein ganzer Leerschragen- 
block 18 bzw. Vollschragen block 20 zwischen der Spei- 
cherstation 7 und dem Schragenwagen 17 ausgetauscht 
wird. Hierzu ist der Schragenwagen 17 in die Speicher- 
station 7 hineinfahrbar, wobei deren Forderbander 13 in 
is Richtung des Pfeils 19 angehoben bzw. in Richtung des 
Pfeils 21 abgesenkt werden, um einen Leerschragen- 
block 18 zu ubernehmen bzw. einen Vollschragenblock 
20 auf den Schragenwagen 17 abzusetzen. 

Um den Schragenaustausch zwischen den Schragen- 
20 stationen 11 und 12 des Schragenfullers 3 und den 
Schragenstationen 11 und 12 des Schragenentleerers 6 
untereinander sowie zwischen den genannten Schra- 
genstationen des Schragenfullers 3 bzw. des Schragen- 
entleerers 6 und den entsprechenden Schragenstationen 
25 11 und 12 der Speicherstation 7 zu gewahrleisten, sind 
die Oberfuhrungsmittel 9 als Drehturm 22 ausgebildet, 
welcher mittels eines Schwenkantriebes 23 um eine ver- 
tikale Achse 24 verschwenkbar und in ubereinanderlie- 
genden Etagen im Abstand von zwei Schragenstationen 
30 11 und 12 mit Schragenaufnehmern 26 versehen ist, die 
in Richtung des Doppelpfeils 27 gemaB Fig. 3 mittels 
eines Hubantriebes 28 jeweils auf das Niveau der obe- 
ren Schragenstationen 11 und 12 des Schragenentlee- 
rers 6 anhebbar bzw. auf das Niveau der unteren Schra- 
35 genstationen 11 und 12 des Schragenfullers absenkbar 
sind, wobei nacheinander jeweils der obere Schrage- 
naufnehmer 26 einen leeren Schragen und der untere 
Schragenaufnehmer 26 einen vollen Schragen 8 trans- 
porters Die Schragenaufnehmer 26 sind daruber hinaus 
40 gemeinsam um eine vertikale Achse mittels eines Dreh- 
antriebes 29 in Richtung des Doppelpfeils 31 um 180° 
hin- und herdrehbar sowie um eine obere horizontale 
Achse 32 mittels eines Kippantriebes 33 in Richtung des 
Doppelpfeils 35 gemaB Fig. 2 mit einer Neigung gegen 
45 die Vertikalebene anstellbar. Der Zweck dieser unter- 
schiedlichen Stellantriebe wird in Verbindung mit der 
Wirkungsweise noch naher erlautert. 

Zur Aufnahme der Schragen 8 von ihrer Breitseite 
her bzw. zum Erfassen ihrer Schmalseiten sind die 
so Schragenaufnehmer 26 mit als Parallelgreifer ausgebil- 
deten Zangen 34 versehen, welche mit Hilfe von Fuh- 
rungsbuchsen 36 in Richtung des Doppelpfeils 37 auf 
der Achse 32 verschiebbar sind und mittels eines Grei- 
ferantriebes 38 den Schragen 8 seitlich erfassen und 
55 unterseitig abstutzen. 

Die Wirkungsweise der zuvor beschriebenen Behal- 
terfordervorrichtung ist wie folgt: Beirn Leistungs- 
gleichgewicht zwischen der die Zigaretten herstellen- 
den Linie und den Verpackungsaggregaten werden kei- 
60 ne Zigaretten aus dem Artikelstrom 4 entnommen und 
auch keine Zigaretten in den Artikelstrom zugegeben. 
Bei einem Leistungsubergewicht der Produktionslinie 
werden hingegen auf bekannte Weise durch den Schra- 
genfuller 3 Zigaretten im Massenstrom aus dem Artikel- 
65 strom 4 abgezweigt, indem ein Schragen 8 in Richtung 
des Pfeils 39 vom Niveau der Leerschragenstation 11 
auf das Niveau der Vollschragenstation 12 abgesenkt 
wird. Diese Zigarettenentnahme kann durch die Spei- 
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cherkapazitat der Leerschragenstation 11 und der Voll- 
schragenstation 12 des Schragenfullers 3 eine Zeit lang 
aufgefangen werden. 

Bei einem Leistungsubergewicht der Packmaschinen- 
aggregate werden auf ebenfalls bekannte Weise Ziga- 5 
retten durch den Schragenentleerer 6 in den Artikel- 
strom 4 zugegeben, indem die auf der Vollschragensta- 
tion 12 des Schragenentleerers 6 stehenden Schragen 8 
durch nicht gezeigte Hubmittel in Richtung des Pfeils 41 
in eine Schragenaufnehme 42 ubergefuhrt werden. Ein 10 
an der Schragenaufnahme 42 angreifender Schwenkan- 
trieb 43 entleen einen vollen Schragen 8 in Richtung des 
Doppelpfeils 44 uber Kopf in ein Magazin 46 oberhalb 
des Artikelstroms 4 gemaB Fig. 1, von wo aus die Ziga- 
retten in Form eines Artikelzweigstromes 47 in den 15 
Hauptartikelstrom 4 eingeleitet werden. Auch in diesem 
Fall kann das Leistungsubergewicht der Packmaschine 
eine Zeit lang intern durch den Schragenentleerer 6 im 
Rahmen der Speicherkapazitat seiner Leerschragensta- 
tion 11 und seiner Vollschragenstation 12 kompensiert 20 
werden. Der auf diese Weise entleerte Schragen 8 wird 
in Richtung des Doppelpfeils 44 zuruckgeschwenkt und 
automatisch unter Offnen einer Klappe 48 durch eine 
verfahrbare Greifvorrichtung 49 auf den Bandforderer 
13 der Leerschragenstation 1 1 ubergefuhrt. 25 

Um auch langerfristig die Speicherkapazitat der 
Leerschragenstationen 11 und der Vollschragenstatio- 
nen 12 des Schragenfullers 3 und des Schragenentlee- 
rers 6 zu gewahrleisten, erfolgt vom Ende der jeweiligen 
Forderbander 13 her durch das Oberfuhrungsmittel 9 30 
ein Austausch von Vollschragen und Leerschragen zwi- 
schen den oberen Schragenstationen und den unteren 
Schragenstationen des Schragenentleerers 6 bzw. des 
Schragenfullers 3 auf folgende Weise: Der Drehturm 22 
arbeitet derart, daB jeweils gleichzeitig ein Leerschra- 35 
gen und ein Vollschragen ausgetauscht, d. h. an die je- 
weilige Schragenstation abgegeben bzw. von dieser 
ubernommen wird. Es sei angenommen, daB die beiden 
Schragenaufnehmer 26 des Drehturms 22 sich in der 
unteren Hubstellung in Hdhe der Schragenstationen 11 40 
und 12 des Schragenfullers 3 befinden, wobei der obere 
der beiden Schragenaufnehmer 26 einen Leerschragen 
8 aus der obersten Leerschragenstation 11 des Schra- 
genentleerers 6 abwartstransportiert hat. Der Dreh- 
turm 22 nimmt eine Position ein, in der ein die Schrage- 45 
naufnehmer 26 tragendes Joch 51 quer im Winkel von 
90° in die Banderstrecke der Forderbander 13 ragt und 
* die Breitseite der Schragenaufnehmer 26 mit der Zan- 
genoffnung der Zangen 34 der Forderrichtung der For- 
derbander 13 zugewandt ist. Durch Betatigen des Grei- 50 
ferantriebes 38 werden die Zangen 34 geoffnet, so daB 
der Leerschragen 8 auf das Forderband 13 der Leer- 
schragenstation 11 abgesetzt wird und durch Inbetrieb- 
nahme des Transportbandes 13 an die Leerschragen- 
gruppe aufschlieBen kann. Durch Betatigen des Greifer- 55 
antriebs 38 werden die Zangen 34 des unteren Schrage- 
naufnehmers 26 aufeinanderzubewegt und erfassen da- 
bei den auf der unteren Vollschragenstation 12 des 
Schragenfullers 3 bereitstehenden Schragen 8 an dessen 
Schmalseiten. Durch Betatigen des Kjppantriebes 33 eo 
des Schragenaufnehmers 26 wird der Vollschragen in 
die in Fig. 3 gezeigte Schraglage gekippt, um zu verhin- 
dern, daB die Zigaretten wahrend der Oberfuhrung aus 
dem Schragen herausfallen. Durch Betatigen des 
Schwenkantriebes 23 wird der Drehturm um seine Ach- 65 
se 24 um 45° in die in Fig. 4 gezeigte Lage geschwenkt, 
um die Schragenaufnehmer 26 einerseits ungehindert 
um 180° drehen zu konnen und andererseits auf das 
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Niveau des Schragenentleerers 6 verfahren zu konnen. 
Durch die 180°-Drehung des Schragens 8 mittels des 
Drehantriebes 29 ist sichergestellt, daB die Filterzigaret- 
ten in der richtigen Ausrichtung ihrer Enden, mit der sie 
aus dem Artikelstrom entnommen wurden, auch wieder 
in den Aritkelstrom zuruckgefuhrt werden, indem die 
bei der Oberkopfschwenkung des Schragenentleerers 6 
erfolgende Umorientierung der Filterzigaretten vorher 
durch die 180°-Schwenkung des Schragens im Schrage- 
naufnehmer 26 kompensiert wird. Durch Ingangsetzen 
des Hubantriebes 28 werden der obere leere Schrage- 
naufnehmer 26 und der untere einen Vollschragen tra- 
gende Schragenaufnehmer 26 auf die jeweilige Ebene 
der Leerschragenstation 11 bzw. der Vollschragensta- 
tion 12 des Schragenentleerers 6 angehoben. Die ge- 
schilderten Bewegungsablaufe konnen sich auf zeitspa- 
rende Weise zumindest teilweise uberlagern. Im Bereich 
der Schragenstationen 11 und 12 des Schragenentlee- 
rers 6 schwenkt der Drehturm 22 mit seinem Joch 51 
wieder in die Banderstrecke der Forderbander 13 ein, 
wobei einerseits durch Aktivierung der entsprechenden 
Antriebe der von der unteren Vollschragenstation 12 
heraufgefuhrte Vollschragen 8 auf die Schrage der Ban- 
derbahn 13 zuruckgekippt und abgesetzt wird und an- 
dererseits durch den oberen Schragenaufnehmer 26 ein 
Leerschragen 8 von der obersten Leerschragenstation 
11 abgenommen wird Durch Ankippen dieses Leer- 
schragens 8 um die Achse 32 des Schragenaufnehmers 
26 werden eventuell noch im Schragen verbliebene bzw. 
verklemmte Filterzigaretten ausgeworfen. Der durch 
Aktivierung der zuvor beschriebenen Antriebe nun- 
mehr abwarts zur Leerschragenstation 11 des Schra- 
genfullers zuriickgefuhrte Leerschragen wird durch Zu- 
riickdrehen des Schragenaufnehmers 26 um 180° wie- 
der in der richtigen Orientierung bezuglich der Filteren- 
den der aus dem Artikelstrom 4 abgezweigten Filterzi- 
garetten auf das Forderband 13 des Schragen fulelrs 3 
zuruckgefuhrt. 

Beim Schragenaustausch zwischen den Schragensta- 
tionen des Schragenfullers 3 und des Schragenentlee- 
rers 6 einerseits und der externen Speicherstation 7 an- 
dererseits schwenkt der Drehturm 22 um seine Achse 24 
jeweils um 90° zwischen den Stationen hin und her, 
wahrend dem die ubrigen uberlagerten Bewegungen 
der Schragenaufnehmer 26 ausgefuhrt werden. 

Patentanspruche 

1. Behalterfordervorrichtung zum wechselseitigen 
Austausch von Behaltem zwischen einer Behalter- 
fulleinrichtung zum Befullen der Behalter mit aus 
einem Artikelstrom entnommenen, stabformigen 
Artikeln der tabakverarbeitenden Industrie und ei- 
ner Behakerentleereinrichtung zum Entleeren der 
Behalter zwecks Zuriickfiihrung der Artikel in den 
Artikelstrom, mit der Behalterfiilleinrichtung bzw. 
der Behakerentleereinrichtung jeweils in uberein- 
anderliegenden Etagen zugeordneten Behaltersta- 
tionen fur leere und voile Behalter sowie die Behal- 
terstationen miteinander verbindenden, Behalter 
aufnehmenden und abgebenden Oberfuhrungsmit- 
teln, dadurch gekennzeichnet, dafl die Behalter- 
fulleinrichtung (3) und die Behalterentleereinrich- 
tung (6) mit ihren zugeordneten Behalterstationen 
(11, 12) als raumlich kompakte, die Behalter (8) in 
paralleler Ausrichtung aufnehmende Einheit ausge- 
bildet und angeordnet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Behalterfulleinrichtung (3) und die 
Behalterentleereinrichtung (6) in Turmbauweise 
ubereinanderliegend angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2, da* 
durch gekennzeichnet, daB von oben nach unten 5 
Behalterstationen (11) fur leere Behalter (8) und 
Behalterstationen (12) fur voile Behalter (8) der Be- 
halterentleereinrichtung (6) und der Behalterfull- 
einrichtung (3) in wechselnder Folge ubereinander- 
liegend angeordnet sind. 10 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfiihrungs- 
mittel (9) in zwei ubereinanderliegenden Etagen 
mit Behalteraufnehmern (26) zum gleichzeitigen 
Austausch eines leeren und eines vollen Behalters 15 
(8) versehen sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfuhrungs- 
mittel (9) als mit einem Schwenkantrieb (23) verse- 
hener und fur die Behalteraufnehmer (26) mit ei- 20 
nem Hubantrieb (28) ausgestatteter Drehturm (22) 
ausgebildet sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Behalteraufneh- 
mer (26) mittels eines Drehantriebes (29) im we- 25 
sentlichen urn 180° um eine vertikale, quer zur Lan- 
ge der Artikel verlaufende Achse verschwenkbar 
sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Behalteraufneh- 30 
mer (26) mittels eines Kippantriebes (33) um eine 
an ihrer Oberseite verlaufende Horizontalachse 
(32) mit einer Neigung gegen die Vertikalebene 
anstellbar sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB die Behalteraufneh- 
mer (26) mit mittels eines Greiferantriebs (38) die 
Behalter (8) von ihrer Breitseite her bzw. an ihren 
Schmalseiten erfassenden Zangen (34) versehen 
sind. 40 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zangen (34) als 
die Behalter (8) untergreifende ParaJlelgreifer aus- 
gebildet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Uberfuhrungs- 
mittel (9) zwischen den Behalterstationen (11, 12) 
der Behalterfull- und Entleereinrichtung (3 bzw. 6) 
und einer separaten doppelstockigen Speichersta- 
tion (7) fur voile und leere Behalter (8) angeordnet 50 
sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Speicherstation 
(7) sich einerseits im Einzelbehalteraustausch mit 

- den Uberfuhrungsmitteln (9) und andererseits im 55 
Behalterblockaustausch mit einem doppelstocki- 
gen Behalterzubringer (17) befindet. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Behalterzubrin- 
ger (17) in eine Block-Tauschstation der Speicher- 60 
station (7) hineinbewegbar und durch Hubmittel 
der Block-Tauschstation entleerbar bzw. beladbar 
ist 
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